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Abstract of DE1 9839370 

The invention relates to a method and an installation for producing hot-rolled wide strip, notably from 
continuously cast thin slabs in consecutive operating steps of a pass line presenting a continuous 
finishing train. According to said method cast strands are produced in a casting machine or casting line, 
possibly divided into individual thin slabs, each homogenized in a soaking furnace and brought to a 
uniform temperature, after which they are transferred from the soaking furnace possibly to a storage 
furnace, if required to an elongated holding furnace and from there to the finishing train having at least 
one finishing stand. The invention is characterized in that the steel works or the blast furnace, casting 
machine, soaking furnace and hot-rolling mill, a*s well as other separate components, are logistically 
interconnected in such a way that the maximum production capacity of the individual components or 
installation components is utilized. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

® Verfahren und Anlage zur Herstellung von Warmbreitband aus insbesondere dunnen Brammen 

© Die Erfindung betrifft ein Verfahren und Anlage zum 

Herstellen von Warmbreitband insbesondere aus strang- 

gegossenen Dunnbrammen in aufeinanderfolgenden Ar- 

beitsschritten einer eine kontinuierliche Fertigstrafce auf- 

weisenden Walzlinie, wobei in einer Giefcmaschine bzw. 

Giefclinie Gufcstrange erzeugt, ggf. zu einzelnen Dunn- 
brammen abgetrennt und in jeweils einem Ausgleichs- 

ofen homogenisiert und auf Temperatur gebracht werden 

und aus dem Ausgleichsofen ggf. unter Zwischenschal- 

tung eines Speicherofens und fallweise eines verlanger- 

ten Halteofens in die Fertigungsstra&e mit mindestens ei- 
nem Fertiggerust uberfuhrt werden. Die Erfindung zeich- 

net sich dadurch aus, da£ Stahlwerk bzw. Hochofen, 

Gieftmaschine, Ausgleichsofen und Warmwalzwerk so- 

wie andere Einzelkomponenten in der Weise logistisch 
• miteinander verbunden werden, dafc die maximale Lei- 
, stungsfahigkeit der Einzelkomponenten bzw. Anlagekom- 
» ponenten ausgenutzt wird. 
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Beschreibung eingefiihrt. In einem zweiten Arbeitsschritt wird die Diinn- 

bramme aus diesem Speicherofen nach einer zweiten Rich- 
Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von tungsumkehr in eine dem Speicherofen nachgeordneten 
Warmbreitband insbesondere aus stranggegossenen Dunn- Halteofen in Richtung gegen die Walzlinie gefordert und aus 
brammen in aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten einer 5 dem Halteofen in die FertigstraBe eingefiihrt und in der Fer- 
eine kontinuierliche FertigstraBe aufweisenden Walzlinie, tigstraBe zum Endprodukt ausgewalzt. Mit dieser MaB- 
wobei in einer GieBmaschine bzw. GieBlinie GuBstxange er- nahme konnte eine Verkiirzung der Gesamtanlage insb. der 
zeugt ggf. zu einzelnen Diinnbrammen abgetrennt und in je- Ofenanlage erreicht werden gegeniiber einem Walzverfah- 
weils einem Ausgleichsofen homogenisiert und auf Tempe- ren bzw. einer Walzanlage, die in einem Geradeauslauf ar- 
ratur gebracht werden und aus dem Ausgleichsofen ggf. un- 10 beitet, ohne daB hierdurch verfahrenstechnische Nachteile 
terZwischenschaltungeines Speicherofens und fallweiseei- oder anlagentechnische Schwierigkeiten entstehen. Auch 
nes verlangerten Halteofens in die FertigungsstraBe mit konnte der Durchsatz der Produktionsanlage erheblich ge- 
mindestens einem Fertiggeriist uberfuhrt werden. Die Erfin- steigert werden. 

dung betrifft auch eine Anlage zur Durchfuhrung des erfin- Ausgehend von dem zuletzt genannten Stand der Technik 

dungsgemaBen Verfahrens. 15 ist es Aufgabe der vorliegenden Erfindung, sowohl eine ver- 

In modernen Produktionsanlagen zur Herstellung von besserte Logistik der Einzelkomponenten der gesamten Pro- 

warmgewalzten Bandern oder Profilen werden als Vormate- duktionsanlage bereit zu stellen, als auch eine logistische 

rial fur die aus mehreren Geriisten bestehende FertigstraBe Verbindung zwischen den Anlagekomponenten Stahlwerk- 

stranggegossene Diinnbrammen eingesetzt, die beispiels- GieBmaschine-Ausgleichsofen-Warmwalzwerk herzustel- 

weise eine Dicke von weniger als 100 bis 70 mm, vorzugs- 20 len. 

weise von etwa 50 mm haben. Die Diinnbrammen werden Die Aufgabe wird mit den Merkmalen des Patentan- 

von einem in einer StranggieBmaschine erzeugten endlosen spruchs 1 gelost. 

GuBstrang regelmaBig abgetrennt, und zwar mit einer Die anspruchsgemaBe Logistik ist dahingehend ausge- 

Lange, die dem gefordertem Coil-Gewicht fur das fertige legt, daB alle Anlagekomponenten unter Ausnutzung ihrer 

Warmbreitband entspricht. Die GieBgeschwindigkeit von 25 maximalen Leistungsfahigkeit (Produktionskapazitat) be- 

StranggieBmaschinen fur Dunnbrammen-StrangguB ist rela- trieben werden konnen. 

tiv gering, wahrend die Einzugsgeschwindigkeit einer zuge- Die Logistik der Gesamtanlage lafit sich in den Kon- 

ordneten kontinuierlich arbeiteten Warmbreitband-Fertig- zeptvarianten 
straBe mit mehreren Gerusten etwa um den Faktor 2 bis 4 

hoher liegt. Deshalb ist es vorteilhaft, einer kontinuierlichen 30 - 3-StranggieBmaschine mit drei parallelen Ofenanla- 

FertigstraBe zwei GieBmaschinen zuzuordnen, derart, daB gen und Riickwarts-Schwenkfahren, 

Diinnbrammen abwechselnd von jedem der beiden endlosen - eine GieBmaschine mit einer 3-Strangofenanlage mit 

GuBstxange abgetrennt und anschlieBend jeweils der Fertig- Ruckwarts-Schwenkfahren, 

straBe zum Auswalzen zugefuhrt werden. - 3-StranggieBmaschine mit drei parallelen Ofenanla- 

Aus einigen Produktionsanlagen fiir Warmbreitband ist es 35 gen und mit vorwarts Schwenkfahren, 

bekannt, bspw. mit Hilfe zweier Langs/Quer/Langs-Trans- - eine GieBmaschine mit einer 3-Strangofenanlage mit 

portsysteme, sog. Fahren, die Diinnbrammen aus der jewei- Vorwarts-Schwenkfahren, 
ligen GieBlinie heraus in die Fluchtlinie der Warmbreitband- 

straBe zu bringen, damit sie dann in diese eingezogen wer- realisieren und erlaubt damit eine Produktionssteigerung, 

den konnen. Bei einer bekannten Ausfuhrung derartiger An- 40 die bisher von den Zweistranganlagen nicht erreicht werden 

lagen weist diese zwei Einstrang-GieBmaschinen mit je ei- konnte. 

nem Ausgleichsofen und je einer Fahre auf, sowie fiir beide Die Erfindung wird anhand eines Ausfuhrungsbeispiels 

gemeinsam einen Halteofen vor der WalzstraBe. In jedem beschrieben, dem weitere Einzelheiten und Merkmale der 

Ausgleichsofen ist aufeinanderfolgend eine Heizzone, ein Erfindung zu entnehmen sind. Es zeigen: 

Systempuffer und ein Speicherofenteil angeordnet. In der 45 Fig. 1 eine Dreistranganlage mit ruckwarts Schwenk- 

Heizzone werden die Dunnbrammen auf Walztemperatur fahre, 

aufgeheizt. Der anschlieBende S y stempuffer ist erforderlich, Fig. 2 eine GieBmaschine mit drei parallelen Ofenanlagen 

um die bei wechselweisen Quertransport der Diinnbrammen mit ruckwarts Schwenkfahren, 

aus beiden GieBmaschinen in die WalzstraBe erforderliche Fig. 3 eine DreistranggieBmaschine mit drei parallelen 

Transportzeit zu iiberbrucken. Der Speicherofen schafTt die 50 Ofenanlagen mit vorwarts Schwenkfahren, 

Moglichkeit, begrenzte Stillstandszeiten der WalzstraBe, Fig. 4 eine GieBmaschine mit drei parallelen Ofenanlagen 

hervorgerufen durch bspw. Walzenwechsel, bei fortlaufen- mit einer vorwarts Schwenkfahre. 

der GuBstrangproduktion zu iiberbrucken. Fig. 1 zeigt eine 1. Konzeptvariante, die als Dreistrangan- 

Aus der DE 42 34 455 Al ist ein Verfahren zum Auswal- lage 1 mit Ruckwarts-Schwenkfahren 4 ausgestattet ist. Es 

zen von Warmbreitband aus stranggegossenen Diinnbram- 55 sind drei GieBmaschinen 2 parallel zueinander angeordnet, 

men in aufeinanderfolgenden Arbeitsschritten einer eine jeweils gefolgt von einer Schere 7 und einer Ofenanlage so- 

kontinuierliche FertigstraBe aufweisenden Walzlinie be- wie zwei ruckwartsarbeiteten Schwenkfahren 4, die auf die 

kannt. Die Dunnbrammen werden in zwei GieBmaschinen mittlere GieBlinie arbeiten, die sich in einer Produktionsli- 

bzw. zwei GieBlinien erzeugt, indem diese von dem GuB- nie mit dem nachgeschalteten Walzwerk 9 befindet. Aus der 

Strang abgetrennt werden. Die Dunnbrammen werden in je- 60 mittleren GieBlinie wird die Dtinnbramme 6 der Schere 12, 

weils einem Ausgleichsofen homogenisiert und auf Tempe- Entzunderungsvorrichtung 8, einer 6-geriistigen Fertigwalz- 

ratur gebracht und in einen Speicherpuffer des Ausgleichs- staffel 9 zugefuhrt. Hinter dem letzten Fertiggeriist ist die 

ofen eingefiihrt und aus diesem in die Walzlinie uberfuhrt. Wasserkiihlstrecke 10 angeordnet, in der das Warmband 

In einem ersten Arbeitsschritt wird eine Diinnbramme unter heruntergekuhlt wird. 

Verwendung eines beweglichen Ofenteils aus der GieBlinie 65 Hinter der Wasserkiihlstrecke 10 befinden sich zwei Wik- 

herausgeschwenkt bzw. seitlich versetzt und nach einer er- kelvorrichtungen 11, mit denen das fertiggewalzte Warm- 

sten Richtungsumkehr in Gegenrichtung zum GuBstrang ge- band zu transportablen Bunden gewickelt wird. 

fordert und in einen Speicherofen innerhalb der Walzlinie Die Fig. 2 zeigt eine 2. Konzeptvariante, die eine einzige 
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GieBmaschine 2' aufweist. Hinter der GieBmaschine befin- 
den sich drei Ofenanlagen 3', wobei die Ofen zueinander 
parallel angeordnet sind und zwischen der GieBmaschine 2' 
und der Ofenanlage 3' jeweils eine Schere 7 angeordnet ist. 
Die auBeren Ofenanlagen 3' sind mit Ruckwarts-Schwenk- 5 
fahren 4 ausgestattet, die auf die mittiere Ofenanlage arbei- 
ten. Die mittlere Ofenanlage befindet sich in einer Produkti- 
onslinie mit dem Walzwerk 9. Hinter der mittleren Ofenan- 
lage ist die Schere 12 und die Entzunderungsvorrichtung 8 
angeordnet. Dann folgt eine 6-geriistige WalzstraBe 9. 10 

Aus dem letzten Geriist der WalzstraBe wird das fertigge- 
walzte Warmband in die Kiihlstrecke 10 uberfuhrt, in der 
das Band auf Weiterverarbeitungstemperatur herunterge- 
ktihlt wird. Hinter der Wasserkuhlstrecke 10 befindet sich 
die Haspelanlage 11 mit zwei Haspeln, mit denen das Band 15 
zu transportablen Bunden gewickelt wird. 

Die Fig. 3 zeigt eine 3. Konzeptvariante bestehend aus ei- 
ner 3-StranggieBanlage mit jeweils einer GieBmaschine 2, 
einer Schere 7 und einem Ausgleichsofen 3". Die GieBlinien 
sind parallel zueinander angeordnet. Die Ausgleichsofen 3" 20 
sind mit Vorwarts-Schwenkfahren 5 verbunden. Die auBe- 
ren Ausgleichsofen arbeiten auf den mittleren Ausgleichs- 
ofen, der in Produktonslinie mit dem Walzwerk 9 angeord- 
net ist. Das Walzwerk 9 besteht wie bei den Konzeptvarian- 
ten nach Fig, 1 und Fig, 2 aus einer Schere 7, einer Entzun- 25 
derungsvorrichtung 8, einem 6-gerustigen Walzwerk 9 mit 
der nachgeordneten Wasserkuhlstrecke 10 und den zwei 
Haspelanlagen 11, mit denen das fertiggewalzte Band zu 
Bunden gewickelt wird. 

Fig. 4 zeigt die 4. Konzeptvariante mit einer GieBma- 30 
schine 2' und drei der GieBmaschine 2' nachgeordneten 
Ofenanlagen 3"', die parallel angeordnet sind. Zwischen der 
GieBmaschine 2' und den Ofenanlagen 3'" ist jeweils eine 
Schere 7 angeordnet. Die beiden auBere Ofenanlagen arbei- 
ten mittels Vorwarts-Schwenkfahren 5' auf die mittleren 35 
Ofenanlage, die sich - wie zuvor gesagt - in Linie zu der 
Produktionsanlage befindet, die aus einer Schere 12, aus der 
Entzunderungsvorrichtung 8, aus einem 6-gerustigem Walz- 
werk 9 und der nachgeordneten Wasserkuhlstrecke 10 be- 
steht, der die Haspelanlage 11 folgt, in der das Fertigband zu 40 
Bunden aufgewickelt wird. 

Mit der erfindungsgemaBen Gesamtanlage zur Herstei- 
lung von Warmband aus gegossenen Dunnbrammen, ist es 
moglich, sowohl eine Logistik fur die Einzelkomponenten 
der Gesamtanlage als auch eine logistische Verbindung zwi- 45 
schen den Anlagekomponenten so herzustellen, daB das 
Stahlwerk bzw. der Hochofen in die Produktionslinie zum 
GieBen der Dunnbrammen und in die Produktionslinie des 
Walzwerkes eingebunden wird, um auf diese Weise die Pro- 
duktionsleistung herkommlicher Dunnbrammenanlagen er- 50 
heblich zu steigern. Mit der vorliegenden Erfindung ist es 
erstmals moglich, mit dem Einsatz der bisher bekannten 
Elektroschmelzofen abzugehen und eine Hochofen anlage 
mit der Dunnbrammenanlage zu einer leistungsfahigen Ein- 
heit zu verbinden. Damit ist es auch erstmals moglich, an- 55 
dere Stahlsorten mit der Dunnbrammenanlagen zu vergie- 
Ben und auszuwalzen, die wegen des Einsatzes der Elektro- 
schmelzofen bislang nicht beriicksichtigt werden konnten. 

Patentanspriiche 60 

1. Verfahren zum Herstellen von Warmbreitband ins- 
besondere aus stranggegossenen Dunnbrammen in auf- 
einanderfolgenden Arbeitsschritten einer eine kontinu- 
ierliche FertigstraBe aufweisenden Walzlinie, wobei in 65 
einer GieBmaschine bzw. GieBlinie GuBstrange er- 
zeugt, ggf. zu einzelnen Dunnbrammen abgetrennt und 
in jeweils einem Ausgleichsofen homogenisiert und 



4 

auf Temperatur gebracht werden und aus dem Aus- 
gleichsofen ggf. unter Zwischenschaltung eines Spei- 
cherofens und fallweise einen verlangerten Halteofen 
in die FertigstraBe mit mindestens einem Fertiggeriist 
uberfuhrt werden dadurch gekennzeichnet, daB Stahl- 
werk bzw. Hochofen, GieBmaschine, Ausgleichsofen 
und Warm walzwerk sowie andere Einzelkomponenten 
in der Weise logistisch miteinander verbunden werden, 
daB die maximierende Leistungsfahigkeit der Einzel- 
komponenten bzw. Anlagekomponenten ausgenutzt 
wird. 

2. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens des An- 
spruchs 1, dadurch gekennzeichnet, daB diese minde- 
stens aus drei parallelen GieBstrangen mit Ausgleicho- 
fen besteht, wobei die Ausgleichsofen uber Riickwarts- 
Schwenkfahren miteinander verbunden sind, 

3. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB diese aus einer 
GieBmaschine und mindestens drei nachgeordneten 
parallel zueinander verlaufenden Ausgleichsofen be- 
steht, die uber Ruckwarts-Schwenkfahren miteinander 
verbunden sind. 

4. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB diese minde- 
stens aus drei parallelen GieBstrangen mit Ausgleichs- 
ofen besteht, wobei die Ausgleichsofen mit Vorwarts- 
Schwenkfahren miteinander verbunden sind. 

5. Anlage zur Durchfuhrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB diese aus einer 
GieBmaschine mit mindestens drei nachgeschalteten 
Ausgleichsofen besteht, die parallel zueinander verlau- 
fen und die uber Vorwarts-Schwenkfahren miteinander 
in Verbindung stehen. 

6. Anlage nach mindestens einem der Anspriiche 2 bis 
5, dadurch gekennzeichnet, daB die Schwenkfahren der 
auBeren Ausgleichsofen auf den mittleren Ausgleichs- 
ofen arbeiten, der seinerseits in Produktionslinie mit 
dem Warmwalzwerk angeordnet ist. 

7. Anlage nach mindestens einem der vorhergehenden 
Anspriiche 2 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daB den 
GieBmaschinen ein Stahlwerk/Hochofen vorgeordnet 
ist, deren Schmelzkapazitat auf die GieBmaschinen auf, 
die Ausgleichsofen und das Warmwalzwerk logistisch 
abgestimmt ist. 
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